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Esta investigación tiene como objetivo principal aplicar el estudio del trabajo, con el 
propósito de incrementar la productividad de la empresa Mr. Ladrillo, en el cual primero 
diagnosticamos la situación actual del proceso y determinar la productividad de la 
empresa, luego implementar el estudio del trabajo y finalmente determinar la 
productividad obtenida después de aplicar el estudio del trabajo. 
Esta investigación es de tipo experimental, porque permite hacer el uso de conocimientos 
del estudio del trabajo para dar solución a los problemas planteados; del mismo modo, es 
de diseño pre experimental, teniendo como resultado la productividad final en el proceso 
productivo del ladrillo, incrementando en un 12.98% la productividad de la empresa, 
productividad de mano de obra en un 17.29%, la productividad de materia prima en un 
14% y la producción de ladrillos de concreto en un 9.47%. Por lo que finalmente se 
concluye que la aplicación del estudio del trabajo si incrementa la productividad de la 
empresa Mr. Ladrillo comprobándolo con la prueba de hipótesis de Shapiro Wilk y T-
Student. 






The main objective of the research work is to demonstrate that the application of the study 
of work increases the productivity of the company Mr. Ladrillo, in which we first 
diagnose the current situation of the process and determine the productivity of the 
company, then implement the study of work and finally determine the productivity 
obtained after applying the study of work. 
This research is experimental, because it allows the use of work study knowledge to solve 
the problems posed; In the same way, it is of a pre-experimental design, resulting in the 
final productivity in the brick production process, increasing the productivity of the 
company by 12.98%, labor productivity by 17.29%, the raw material productivity in 14% 
and the production of concrete bricks by 9.47%. Therefore, it is finally concluded that the 
application of the study of work does increase the productivity of the company Mr. 
Ladrillo, checking it with the hypothesis test of Shapiro Wilk and T-Student. 





Se afirma que, en América Latina, encontramos actualmente un gran porcentaje de 
ladrilleras informales reconocidas por los estados y por ende son excluidas de las políticas 
económicas, sociales y ambientales, a pesar de formar parte de una actividad que ayuda 
a fortalecer el sector construcción y generar empleos. 
Se cree que aproximadamente las ladrilleras artesanales en América, producen entre 40% 
y 60% de la producción de ladrillos, aportando significativamente al crecimiento de la 
industria de la construcción que en la mayor parte de los países han sido uno de los 
principales causantes del crecimiento económico en los últimos años. (EELA, 2012). 
El Panorama Económico Nacional en el mes de marzo del 2018 presenta gran 
crecimiento. La Producción Nacional en marzo del 2018 reconoció un crecimiento de 
3.92%, registrando 104 meses de continuo crecimiento, en la producción del mes 
presente. El Sector Construcción reconoció un aumento de 0.03%, debido al aumento 
patentado en el consumo interno de cemento en 4.12%, por otro lado, el avance físico de 
obras ha disminuido en -13.90%. El empleo en el Sector Construcción en abril del 2018 
presentó un crecimiento de 8.80%. También el precio del barril del petróleo para el mes 
de abril del 2018 fue de $66.320 y el tipo de cambio bancario para el mes de abril del 
2018 fue de 3.230. El Despacho Nacional de Cemento en el mes de abril del año 2018 
presenta un incremento de 8.58%.  
En el ámbito local el consumo interno de cemento, indicador de la actividad del Sector 
Construcción creció en el mes de diciembre del 2018, los despachos locales de cemento 
alcanzaron 180 mil 807 toneladas y se redujo en un 2.7%, según lo obtenido en diciembre 
del año anterior, que fue 185 mil 732 toneladas. (INEI, 2019) 
La empresa MR. LADRILLO, es una empresa que pertenece al sector construcción, 
dedicada a la fabricación de bloques de concreto de techo y pared en distintos tamaños, 
en los últimos años viene presentando un número de problemas como: el traslado excesivo 
de los operarios, lo cual genera tiempos improductivos y como consecuencia el aumento 
en sus tiempos de producción, falta de indicadores de productividad, excesivo desorden, 
preparación imprecisa de materia prima e insumos. En la empresa no se han realizado 
estudios que permitan determinar el tiempo estándar de producción y no se cuenta con un 
método establecido para el desarrollo de las tareas, por lo tanto, no se puede determinar 
la capacidad de producción, lo cual repercute en mantener una calidad en el producto, 
atender a nuevos clientes, manejar en forma eficiente los inventarios e imprevistos. 
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(LIM, 2015) “The analysis of productivity in building construction” A Doctoral Thesis 
submitted in partial fulfilment of the requirements for the Award – 2016. El objetivo 
principal del programa de investigación era ayudar a los contratistas a mejorar el 
rendimiento de la productividad de su sitio. La primera fase del programa de investigación 
comprendió un estudio exhaustivo de los problemas de productividad de la construcción 
en el contexto de Singapur. Esta fase de la investigación dio lugar a varias 
recomendaciones a la industria para mejorar la productividad de la construcción. Estas 
recomendaciones incluían el reclutamiento y la capacitación de una nueva generación de 
trabajadores locales calificados. La segunda fase de la investigación comprendió un 
estudio de técnicas de medición de la productividad para varios proyectos de construcción 
en curso en Singapur. Se investigaron dos áreas, a saber: la medición de la productividad 
general del sitio de los proyectos mensualmente; y medición de la productividad laboral 
de encofrados, refuerzos y operaciones de hormigonado. Se usó una ecuación de 
productividad prescrita para medir la productividad general, y los datos incluyeron la 
mano de obra mensual del sitio y los pagos mensuales de progreso certificados por los 
asesores del proyecto. Los resultados de la investigación revelaron que los proyectos de 
vivienda pública, al ser más sencillos de construir, tenían niveles de productividad más 
altos en comparación con las otras dos categorías de edificios. La investigación mostró 
que, para los proyectos individuales, las cifras de productividad mensuales dependían del 
valor del trabajo realizado durante el mes. 
(AGUIRREGOITIA Mora, 2011) “Métodos de Trabajo y Control de Tiempos en la 
ejecución de Proyectos de Edificación”. Madrid, 2011.121p. La investigación logra 
establecer los tiempos estándar para llevar a cabo los analizadas de las tres actividades:  
Particiones de lozas con unas placas de grandes dimensiones, pisos de carpintería y 
maderos. Determinaron que el tiempo estándar podría mejorarse por las diferentes causas 
que aquejan el desempeño de los colaboradores, tal como el clima, el tipo de trabajo, la 
elaboración de la actividad por una compañía diferente con distintos recursos que ya han 
sido estudiados. Sin embargo, los resultados obtenidos en el trabajo de investigación 
fueron muy útiles para poder tener una perspectiva de la programación de los trabajos de 
acuerdo con la realidad producida. 
Por otro lado (QUINTERO Perea, y otros, 2013) con su tesis “Modelo de gestión por 
procesos para mejorar la productividad de la empresa ladrillera La Ximena”. Colombia. 
El objetivo principal es mejorar la situación del área de producción, haciendo un 
diagnóstico inicial de la empresa, luego procederemos a proponer el desarrollo del modelo 
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de gestión de procesos, el mapa de procesos, identificación de los procesos de fabricación 
de ladrillos, aplicación de la metodología PHVA con DÍAgrama de flujo mejorado y, 
finalmente, el diseño mejorado de la planta. 
Por otro lado (SANTOME Vela, 2016), con la tesis “Estudio de métodos para incrementar 
la productividad en la empresa ladrillera Cuadros S.A.C.”, Lima 2016, Su objetivo 
principal es determinar si aplicando el estudio de métodos de su producción de ladrillos 
aumenta la productividad de dicha empresa. Se realiza un estudio cuasi experimental 
utilizando el esquema de proceso, gráfico de recorrido y tomar tiempo de todos los 
procesos de producción. El resultado fue la mejora de la producción de 15200 a 25900 
bloques en 3 días. Logrando disminuir tiempos en 3.7%; así mismo, maximizando si 
productividad de mano de obra en 75.86%. 
Asimismo, (MOROCHO Silva, 2017) con su tesis “Implementación de estudio del trabajo 
para mejorar la productividad en la empresa Cerraduras Nacionales S.A.C. Lima”. Lima. 
2017. Busca mejorar la productividad en el área de candados realizando un DÍAgnóstico 
inicial en la que se encuentra la empresa determinado así el indicador de la productividad 
en 50% y así determinar las propuestas para mejorar la productividad.  Se determinó que 
la productividad se pudo mejorar en un 12% comparándola con la inicial. 
Asimismo, (ALZAMORA Olivares, 2018), con su tesis “Aplicación del estudio del 
trabajo para incrementar la productividad en la empresa de calzado femenino grupo 
Leonex S.A.C., Comas, 2017", El análisis de la investigación tiene como ideal 
incrementar la productividad en un área en específico, el cual es el armado de calzado de 
zapatillas urbanas en dicha empresa, para esto aplicará el estudio de métodos y estudio de 
tiempos para así realizar la medición de la eficiencia y eficacia, y lograr la incrementación 
de su productividad. Las herramientas que utiliza es diagrama análisis de movimientos, 
diagrama bimanual, toma de tiempos, eficiencia y eficacia de la situación actual de la 
empresa y finalmente de las mejoras al dar la propuesta. Alcanzando como resultados el 
incremento porcentual promedio de su eficiencia de 17.58% y un incremento porcentual 
promedio de eficacia de 17.84% en el área de armado, lo cual les permitió también un 
incremento porcentual promedio de su productividad de 38.45%. 
Entonces (HUAMANI Mucha, 2017) con su tesis “Aplicación de la ingeniería de métodos 
para mejorar la productividad en la empresa ladrillera Huamaní, 2017”, realizando esta 
investigación con la finalidad de poner en evidencia que el estudio de métodos puede 
mejorar la productividad en el área que escogió el investigador. Como resultados una 
productividad inicial de 52.72% y mejorándola en un 71.60%, también una eficiencia 
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inicial de 64.92% y aumentando a 80.84%, una eficacia inicial de 81.20% y mejorándola 
a 88.59%, finalmente el tiempo estándar inicial fue 650.92 minutos disminuyendo a 
480.71 minutos. 
En el avance de la investigación tenemos conceptos relacionados de los temas de estudios, 
según (GARCÍA Criollo, 2015 pág. 2) nos dice que la primordial finalidad del estudio 
del trabajo acrecentar la productividad con la misma cantidad o menos recursos en el 
caso de que entendamos al trabajo como la actividad que está constituida por recurso 
material, mano de obra y maquinarias, con el fin de producir los bienes y servicios. 
Para esto existen métodos de estudio de trabajo y la relación que hay entre sí: 
Una de las principales es el estudio de métodos que  (LÓPEZ Peralta, y otros, 2014 pág. 
7) nos define como estudiar los movimientos del cuerpo humano cuando realiza una 
operación, para así poder mejorar a través de la exclusión de movimientos innecesarios, 
simplificar los movimientos necesarios y establecer los ciclos de movimientos que son 
favorecedores para una máxima eficiencia. 
(KANAWATY, 1996 pág. 77) Nos dice que debemos hacer un seguimiento de 8 etapas 
para realizar el estudio de métodos: 
Elegir la tarea que se va a analizar. 
Registrar por medio de la observación directa los principales hechos relacionados 
con esa tarea y recoger de fuentes correctas todos los datos posibles que nos puedan 
ayudar, a través de los distintos gráficos que se puedan emplear para este estudio 
como:  
El Diagrama del proceso de operación (GARCÍA Criollo, 2015 pág. 45) es la 
representación gráfica y en cadena desde la parte en la que se ingresa el material, 
excepcionando el traslado de los materiales; también se puede adicionar otro tipo 
de información como el tiempo empleado, la situación de cada paso y si son 
adecuados los ciclos de fabricación; ver Anexo 3: Simbología gráfica empleada 
para el DOP. 
El Diagrama de proceso de flujo (GARCÍA Criollo, 2015 pág. 53) permite 
graficar  toda la secuencia que ocurren durante el proceso como las operaciones, 
inspecciones, transporte, demoras y almacenamiento; también incluye en este 
diagrama información como el tiempo necesario, la distancia recorrida y la 
cantidad; ver Anexo 7: diagrama de procesos de flujo. 
Examinar de forma rigurosa, la forma en la que se lleva a cabo la tarea 
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Establecer cuál es el método más económico, práctico y eficaz, a través de la 
información de los trabajadores. 
Evaluar en esta fase se establece el nuevo método luego de la evaluación de las 
diferentes opciones. 
Concretar el nuevo método de forma precisa y presentarlo a todos los trabajadores 
que les puedan interesar. 
Implantar el nuevo método como una tarea normal e informar a todos los 
trabajadores que deben usarlo. 
Finalmente controlar la aplicación del nuevo método e implantar los procedimientos 
adecuados para así poder evitar que vuelvan a usar el método anterior. 
Es estudio de tiempos nos ayuda a definir el tiempo que requiere normalmente un 
trabajador promedio, entrenado y cualificado, con los equipos apropiados, realizando el 
trabajo de forma normal y en normales condiciones ambientales, para desarrollar la tarea. 
(PALACIOS Acero, 2016 pág. 182) 
La metodología del estudio de tiempos nos ayuda con la medición de la tarea utilizada 
para así registrar la duración y el ritmo de la actividad que competen a las fases de la 
actividad en sí, desarrollada en las condiciones establecidas, y así estudiar los datos con 
la finalidad de hallar el tiempo que se requiere para hacer la tarea según las reglas ya 
establecidas. (OIT, 1996) 
Determinación del número de mediciones de una operación: El analista puede calcular 
el número de observaciones a través del método estadístico. (KANAWATY, 1996) 
Método estadístico: Permite determinar las observaciones iniciales, después se aplica 
la fórmula siguiente, teniendo como nivel de confianza 95,45% y una tolerancia de 








n = Número de observaciones. 
n’ = Observaciones iniciales  
∑ = suma de datos 
x = valor de las observaciones 
40 = nivel de confianza de 94,45% 
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Los principales instrumentos para el estudio de tiempos son: 
Cronometraje: una forma de estimar los tiempos es mediante la técnica del 
cronometraje acumulativo, se toma el tiempo que inicia la operación hasta que 
finalice, la duración de cada actividad resulta restando al culminar con el estudio. 
Cronometraje con vuelta a cero es cuando al finalizar cada una de las actividades se 
regresa a cero y el cronometro vuelve a correr, de este modo tomar el tiempo de la 
actividad siguiente. (OIT, 1996) 
Tiempo observado: Es el tiempo que se obtiene a través de la observación directa 
del proceso con ayuda del reloj, es decir que el tiempo observado es el tiempo en el 
tarda el trabajador al realizar la tarea o combinación de tareas según lo observado. 
(CASO Neira, 2006) 
Valoración: Es la puntuación que se da al medir la capacidad del trabajador al realizar 
la tarea. Naturalmente se le da una calificación al desenvolvimiento haciendo uso de 
la escala porcentual, teniendo en cuenta la velocidad y precisión del desarrollo. 
Utilizando la tabla de valoración Westinghouse. (BACA, y otros, 2014) 
Tiempo Normal: Se agrega por medio de coeficientes que se tienen que tener en 
cuenta los suplementos pro cansancio y necesidades personales, el nuevo tiempo 
obtenido que será denominado como tiempo normal. (CASO Neira, 2006) 
Ecuación 2. Fórmula del tiempo normal. 
𝑇𝑁 = 𝑇𝑂 ∗ 𝐶/100 
Dónde: 
TN= tiempo normal 
TO= tiempo promedio 
C= calificación del operario  
 
Tiempo estándar: es el tiempo determinado para llevar a cabo la tarea, con un 
operario de capacidad normal agregándole los suplementos en la medición. (NIEBEL, 
y otros, 2009) 
Ecuación 3. Fórmula del tiempo estándar. 
𝑇𝐸 = 𝑇𝑁 ∗ (1 + 𝑆𝑈𝑃𝐿𝐸𝑀𝐸𝑁𝑇𝑂) 
Cuando no se conoce el tiempo real de producción aplicar la formula siguiente: 
𝑇𝐸 = 𝑇𝑁/(1 − 𝑆𝑈𝑃𝐿𝐸𝑀𝐸𝑁𝑇𝑂) 
Suplementos de trabajo: todas las personas deben hacer pausas para poder caso a 
sus necesidades, como descansos para recuperarse del agotamiento. Estos pequeños 
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periodos de inactividad se suelen agregar según la calificación de OIT. Ver Anexo 5: 
Tabla OIT. 
Ecuación 5. Fórmula de Eficiencia 
E = 100 ∗
He
Hc
= 100 ∗ Oc/Oe 
E= eficiencia 
He= horas estándar 
Hc= horas de reloj 
Oc= producción esperada 
Oe= producción actual 
La distribución de planta permite realizar la ordenación física de las instalaciones. Este 
orden, tiene que estar practicado y proyectado, debe incluir además los espacios para 
almacenamiento, traslados de material y personas. (MUTHER, 1981) 
Método Guerchet: permite calcular los espacios físicos que requiere la planta, es necesario 
saber el número total de maquinarias, equipos y también el número total de trabajadores. 
Ecuación 6. Fórmula del método Guerchet 
𝑆𝑡 = 𝑁(𝑆𝑠 + 𝑆𝑔 + 𝑆𝑒) 
 St = área total 
 N = elementos móviles o estáticos de un tipo 
 Ss= área estática 
 Sg = área gravitación 
 Se = área evolución 
Superficie Estática: comprende las áreas de las máquinas y equipos. 
Ecuación 7. Fórmula de la superficie estática 
𝑆𝑠 = 𝑙𝑎𝑟𝑔𝑜 × 𝑎𝑛𝑐ℎ𝑜 
Superficie de Gravitación: es el espacio que utiliza el trabajador y por el material 
acumulado para las operaciones correspondientes a la tarea. 
Ecuación 8. Fórmula de la superficie de gravitación 
𝑆𝑔 = 𝑆𝑠 × 𝑛 
 n = número de lados 
Ss = área estática 
Superficie de Evolución: es la que se encuentra entre los puestos de trabajo destinado 
al desplazamiento de los trabajadores, del equipo, el transporte de material y del 
producto terminado. Para calcular hacemos uso de factor “k” el cual es el coeficiente 
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de evolución, medida ponderada entre la relación de la altura de los objetos móviles 
y estáticos. 
Ecuación 9. Fórmula de la superficie de evolución 
𝑆𝑒 = (𝑆𝑠 + 𝑆𝑔)𝑘 
Para calcular k: 






Como variable dependiente tenemos la Productividad: la productividad es el valor de 
eficiencia del uso correcto de los recursos (capital, materiales, trabajo, tierra, información, 
energía) en la producción de los distintos bienes o servicios. (KANAWATY, 1996). 
Ecuación 11. Fórmula de productividad. 





Todas las empresas disponen de ciertos recursos e insumos con los que crea su producto 
deseado, los cuales son: (OIT, 1996) 
Materiales: estos pueden transformarse en productos que pueden ser vendidos, 
tenemos materia prima o materiales auxiliares. 
Terrenos y edificios: son una instalación conveniente. 
Maquinaria y equipos: son necesarios para realizar las actividades de utilización de la 
empresa, incluido los de uso de transporte y manipulación, aire acondicionado, equipo 
de oficina, etc. 
Energía: en sus distintas formas, así como la energía eléctrica, combustible o energía 
solar. 
Recursos humanos: mujer u hombre que están capacitados para desenvolverse en la 
actividad operacional, planificar, controlar, vender y comprar, calcular las cuentas, 
trabajos administrativos, etc. 
Productividad de mano de obra: resulta del cociente de las unidades producidas y la 
cantidad de trabajadores que los producen. (KRUGMAN, y otros, 2007) 
Ecuación 12. Fórmula de productividad de mano de obra. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑀. 𝑂 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑




En problema de la investigación lo podemos definir de la siguiente manera: ¿Cuál es el 
efecto de la aplicación de Estudio del Trabajo en la productividad de la empresa MR. 
LADRILLO – 2019? 
Este trabajo de investigación presenta una justificación teórica, ya que demuestra el 
rendimiento de la aplicación del Estudio de Trabajo en relación del sector construcción. 
Asimismo, también se justifica de manera práctica ya que se mejora el sistema de 
producción; estudiando métodos y midiendo tiempos para aumentar sus niveles de 
productividad, eliminando o disminuyendo los tiempos de inactividad que no generan 
valor para la empresa. Por lo tanto, esto tiene un crecimiento, un alto nivel de 
competitividad y una mayor capacidad de respuesta para sus clientes. 
También se justifica metodológicamente, ya que los resultados que obtendremos en la 
investigación servirán como guía para futuras investigaciones utilizadas para los 
diferentes artículos de la compañía que buscan estudiar el mismo tema. 
Finalmente, tenemos una justificación económica, porque esta investigación aumentará 
la productividad sin la necesidad de invertir mucho capital, esto se logrará eliminando 
tiempos adicionales y tiempos muertos, generando más producción con la misma cantidad 
de insumos utilizados o más producción con menos insumos, así se evitará pérdidas 
económicas debido a una demanda insatisfecha. 
El presente estudio tiene como objetivo general: “Aplicar el estudio del trabajo para 
incrementar la productividad de la empresa Mr. Ladrillo.”; y como objetivos específicos:  
• Diagnosticar la situación actual del proceso productivo y determinar la 
productividad de la empresa Mr. Ladrillo, utilizando una entrevista, diagrama de 
Pareto e Ishikawa y registro de producción. 
• Implementación del estudio del trabajo en la empresa, utilizaremos un diagrama 
de análisis de operaciones. 
• Determinar la productividad después de aplicar el estudio de trabajo, haciendo uso 
de la observación y del registro de producción. 
Como hipótesis del problema tenemos: La aplicación de estudio del trabajo incrementará 





2.1. Tipo y diseño de investigación: 
Es una investigación experimental ya que se hace uso de conocimientos teóricos del 
estudio de trabajo para así dar la solución a la realidad problemática de la industria en 
estudio. 
Diseño de la Investigación: 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014), los autores dicen que “El diseño 
pre experimental Solo cuenta con un único conjunto de control, de tal modo se 
aplica un estímulo, posteriormente se aplica un cálculo de variables para comprobar 
si hubo cambio o no en el conjunto de control”. 
Es Pre Experimental ya que analiza comparativamente la aplicación de estudio del 
trabajo para determinar la incrementación de la productividad, aplicando la pre-





O1: Productividad inicial en el proceso productivo del ladrillo en la empresa MR. 
LADRILLO. 
X: aplicación de estudio del trabajo en proceso productivo del ladrillo en la empresa 
MR. LADRILLO. 





















Estudio del Trabajo 
Es un estudio que nos ayuda a 
acrecentar la productividad con 
la misma cantidad o menos 
recursos en el caso de que 
entendamos al trabajo como la 
actividad que está constituida 
por recurso material, mano de 
obra y maquinarias, con el fin de 
producir los bienes y servicios. 
(GARCÍA Criollo, 2015) 
Estudio del Trabajo aplicará las siguientes técnicas: 
Estudio de métodos: es la 
metodología utilizada para 
determinar el proceso 
productivo de la fabricación 
de bloques a través de los 
distintos Diagramas. 
- D. del proceso de 
operación. 
- Diagrama de análisis de 
procesos. 
Razón 
Estudio de tiempos: es la 
metodología utilizada para 
registrar los tiempos y la 
velocidad con las que se 
realiza la fabricación de los 
bloques de concreto. 
TN = TO ∗ C/100 
TE
= TN ∗ (1 + SUPLEMENTO) 
Razón 
Distribución de planta: en 
esta técnica se aplicará el 
Método Guerchet para 
calcular los espacios 
necesarios para la planta 
𝑆𝑡 = 𝑁(𝑆𝑠 + 𝑆𝑔 + 𝑆𝑒) Razón 
Productividad 
La productividad es el valor de 
eficiencia del uso correcto de los 
recursos en la producción de los 
distintos bienes o servicios.  
(KANAWATY, 1996) 
Es el total de los bloques 
fabricados entre los recursos 
empleados para su 
fabricación. 












Indice combinado de productividad
=
Producción (soles)




2.3. Población, muestra y muestreo 
Población: 
Según (HERNÁNDEZ Sampieri, y otros, 2014), los autores exponen que la población 
“Es un conjunto de elementos que coinciden con la determinada descripción” (pág. 
174). 
La población está constituida por los procesos de producción de la empresa Mr. 
Ladrillo 
Muestra 
Según (HERNÁNDEZ Sampieri, y otros, 2014), los autores exponen que la muestra 
“Es un subconjunto de componentes que se toman en cuenta como representativa 
población” (pág. 175). 
La muestra es de modo censal, es decir que será igual a la población. 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Las técnicas e instrumentos que hemos usado en nuestro trabajo son: 
- Para Diagnosticar la situación actual del proceso productivo y determinar la 
productividad; se empleará la técnica de la entrevista, observación directa y 
recopilación de datos históricos y como instrumentos la ficha de entrevista (Anexo 
C1) y registro de producción. 
- Para implementar el estudio del trabajo, utilizaremos la técnica de observación 
directa y como instrumento ficha de registro de tiempos (Anexo C4.2) y de 
procesos (Anexo C4.1). 
- Para medir la productividad después de aplicar el estudio de trabajo, emplearemos 
la técnica de recopilación de datos históricos y como instrumento la ficha de 
registro de producción Diaria. 
2.5. Procedimiento 
- Para el Diagnóstico de la situación actual del proceso productivo utilizaremos un 
Diagrama de Pareto e Ishikawa (Anexo C3) y luego calcularemos la productividad 
haciendo uso de los registros de producción de la empresa. 
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- A continuación, elaboraremos nuestro análisis de operaciones determinando los 
tiempos de las actividades. Mejoremos los procesos y estandarizaremos las 
operaciones. 
- Calcularemos la productividad después de haber aplicado el estudio del trabajo, 
utilizando los registros de producción. Por ultimo haremos la comparación de la 
productividad.  
2.6. Métodos de análisis de datos 
Se realizará un análisis descriptivo e inferencial. Se presentará la información en 
tablas y gráficos además se realizará una prueba de hipótesis mediante la prueba t 
student 
2.7. Aspectos éticos 
Esta investigación cumple con los requisitos de ser auténtica y original con relación 







Datos generalidades de la empresa 
MR. LADRILLO se encuentra en la dirección Cuadra N° 4 Centro Poblado San Demetrio 
(Desvío Santa Elena) en La Libertad / Pacasmayo / San Pedro de Lloc. Dicha empresa 

























ADMINISTRACIÓN CONTABILIDAD PRODUCCIÓN 
MARKETING Y ATENCIÓN 
AL CLIENTE 
LOGÍSTICA 


























































Tomar tabla y colocar en la 
máquina 
Llenar molde de máquina 





Figura 2: Diagrama de operaciones Mr. Ladrillo 2019 
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Así mismo calcularemos el tiempo estándar de las operaciones para ello observamos los tiempos iniciales del proceso productivo de la 
fabricación de los bloques de concreto. 
Tabla 2: Toma de tiempos inicial 
  




TIEMPO OBSERVADO (TO) EN SEGUNDOS 



































1 Llenar baldes de arena 
6 
131 130 132 130 129 132 131 130 130 132 
2 Transportar baldes de arena a mezcladora 282 284 282 283 281 284 284 283 282 282 
3 Llenar baldes de piedra 128 130 129 127 128 128 128 126 128 130 
4 Transportar baldes de piedra a la mezcladora 283 281 280 283 281 284 282 280 282 284 
5 Llenar baldes de cemento 24 23 22 24 23 23 22 24 23 22 
6 Transportar baldes con cemento a mezcladora 40 41 40 39 42 40 39 41 40 40 
7 Llenar balde de insumo 25 23 22 24 23 24 22 22 24 23 










9 Echar agua a la mezcladora 
4 
20 22 19 20 20 21 21 22 21 19 
10 Esperar tiempo de mezclado 300 301 303 302 302 301 301 300 302 303 
11 Inspeccionar mezcla 15 16 14 15 15 16 15 14 14 15 
12 Vaciar mezcla 81 83 82 84 83 85 82 84 83 81 










 14 Tomar tabla y colocar en maquina 
2 
119 212 121 120 121 119 119 121 121 120 
15 Llenar molde de maquina bloquetera y vibrar 1100 1103 1102 1102 1101 1101 1102 1103 1102 1101 





























17 Inspeccionar bloque 
3 
119 120 121 120 119 119 120 121 120 121 
18 Llevar tabla al almacén 579 581 578 580 582 580 578 581 578 579 
19 Almacén - - - - - - - - - - 
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También se determinó las observaciones para cada una de las operaciones como se 
muestra en la tabla 3. 
Obteniéndose 8 como numero de muestra. 
Tabla 3: Número de muestras 
 
FABRICACIÓN DE BLOQUES DE CONCRETO EMPRESA MR LADRILLO 
ÍTEM ACTIVIDAD ∑X ∑Xᶺ2 Fórmula 
1 Llenar baldes de arena 1307 170835 0.11 
2 Transportar baldes de arena a mezcladora 2827 799203 0.16 
3 Llenar baldes de piedra 1282 164366 4.90 
4 Transportar baldes de piedra a la mezcladora 2820 795260 7.62 
5 Llenar baldes de cemento 230 5296 0.02 
6 Transportar baldes con cemento a mezcladora 402 16168 0.03 
7 Llenar balde de insumo 232 5392 1.25 
8 Transportar balde con insumo a mezcladora 404 16330 1.69 
9 Echar agua a la mezcladora 205 4213 3.02 
10 Esperar tiempo de mezclado 3015 909033 0.01 
11 Inspeccionar mezcla 149 2225 3.53 
12 Vaciar mezcla 828 68574 0.36 
13 Transportar mezcla al área maquinada 2120 449456 0.04 
14 Tomar tabla y colocar en maquina 1293 174791 0.08 
15 Llenar molde de maquina bloquetera y vibrar 11017 12137437 0.00 
16 Bajar tabla 1751 306609 0.05 
17 Inspeccionar bloque 1200 144006 0.07 
18 Llevar tabla al almacén 5796 3359380 0.01 






Finalmente se calculó el tiempo estándar agregando el factor de valoración y el suplemento adecuado, obteniéndose como tiempo estándar 
total 4774.70 seg. 
Tabla 4: Cálculo del tiempo estándar inicial del proceso de fabricación de bloques 
  


















































1 Llenar baldes de arena 130.7 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11 145.08 5% 5% 0.10 159.58 
2 Transportar baldes de arena a mezcladora 282.7 0.06 0.08 0.02 0.01 1.17 330.76 9% 26% 0.35 446.52 
3 Llenar baldes de piedra 128.2 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11 142.30 5% 5% 0.10 156.53 
4 
Transportar baldes de piedra a la 
mezcladora 
282 0.06 0.08 0.02 0 1.16 327.12 9% 26% 0.35 441.61 
5 Llenar baldes de cemento 23 0.03 0.05 0.02 0 1.1 25.30 5% 5% 0.10 27.83 
6 
Transportar baldes con cemento a 
mezcladora 
40.2 0.06 0.08 0.02 0.01 1.17 47.03 9% 26% 0.35 63.50 
7 Llenar balde de insumo 23.2 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11 25.75 5% 5% 0.10 28.33 
8 
Transportar balde con insumo a 
mezcladora 










9 Echar agua a la mezcladora 20.5 0 0 0 0 1 20.50 5% 3% 0.08 22.14 
10 Esperar tiempo de mezclado 301.5 0 0 0.02 0.01 1.03 310.55 5% 3% 0.08 335.39 
11 Inspeccionar mezcla 14.9 0.03 0 0 0 1.03 15.35 5% 3% 0.08 16.57 
12 Vaciar mezcla 82.8 0.03 0.02 0.02 0.01 1.08 89.42 5% 6% 0.11 99.26 









 14 Tomar tabla y colocar en maquina 129.3 0 0.02 0.02 0.01 1.05 135.77 5% 3% 0.08 146.63 
15 
Llenar molde de maquina bloquetera y 
vibrar 
1101.7 0.06 0.02 0.02 0 1.1 1211.87 9% 6% 0.15 1393.65 






























 17 Inspeccionar bloque 120 0.03 0.02 0.02 0.01 1.08 129.60 5% 13% 0.18 152.93 
18 Llevar tabla al almacén 579.6 0.03 0.02 0.02 0 1.07 620.17 5% 2% 0.07 663.58 





En la Tabla 5 se muestra el DAP de la fabricación de bloques de concreto donde obtuvimos un total de 4774.70 seg y una distancia total de 
38 m. 
Tabla 5: DAP de la fabricación de bloques 
DAP DE FABRICACIÓN DE BLOQUES DE CONCRETO 
EMPRESA: Mr. Ladrillo 
  
    MODELO 
ACTIVIDAD RESUMEN  A P 
MÉTODO: Actual 
 
Operaciones 9   
N° DE DÍAGRAMA: 003 
 
Transporte 6   
PROCESO PRODUCTIVO: Bloques de concreto 
FECHA: 05/09/2019 
 
Operación combinada -   
UNIDAD: 215 bloques 
 
Demora 1   




Controles 2   
 
Almacenamiento 1   
                                     Chavez Sanchez, Angela 
Belen 
TOTAL 19   





OBSERVACIONES       
1 Llenar baldes de arena 
 
          159.58 18 Baldes    
2 Transportar baldes de arena a mezcladora             446.52 18 Baldes     
3 Llenar baldes de piedra             156.53 2 Baldes     
4 Transportar baldes de piedra a la mezcladora             441.61 2 Baldes     
5 Llenar baldes de cemento             27.83 18 Veces 6   
6 
Transportar baldes con cemento a 
mezcladora 
  
          
63.50 18 Veces 5 
  
7 Llenar balde de insumo             28.33 2 Veces 5   
8 Transportar balde con insumo a mezcladora             63.81 2 Veces 5   
9 Echar agua a la mezcladora             22.14 12 Baldes     
10 Esperar tiempo de mezclado             335.39       
11 Inspeccionar mezcla             16.57       
12 Vaciar mezcla             99.26 10 Veces     
13 Transportar mezcla al área maquinada             309.10 10 Veces 6   
14 Tomar tabla y colocar en maquina             146.63 42 Veces 1   
15 Llenar molde de maquina bloquetera y vibrar             1393.65 42 Tablas     
16 Bajar tabla             247.73 42 Veces 1   
17 Inspeccionar bloque             152.93 42 Veces     
18 Llevar tabla al almacén             663.58 42 Veces 9   
19 Almacén             - - -   




Actividades que añaden valor: 
Datos: 
Operaciones e inspecciones = 2451.19 seg 
Tiempo total = 4774.70 seg 
𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐝𝐞 𝐚𝐜𝐭𝐢𝐯𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬 𝐪𝐮𝐞 𝐠𝐞𝐧𝐞𝐫𝐚𝐧 𝐯𝐚𝐥𝐨𝐫






× 100 = 51.34% 
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También calculamos los costos de mano de obra por procesos 
Tabla 6: Costos de mano de obra por procesos 










80 - 20 
MEDIDA DE MP 1387.72 23.129 0.343 7.927 47.35% 47.35% 80% 
MEZCLADO 782.46 13.041 0.230 3.004 17.94% 65.30% 80% 
MAQUINADO 1788.01 29.800 0.118 3.516 21.00% 86.30% 80% 
TRANSPORTE A ALMACÉN 816.51 13.609 0.169 2.294 13.70% 100.00% 80% 
TOTAL 4774.69867 79.578 0.860 16.742 100%   
Fuente: Elaboración propia 



















MEZCLADO MAQUINADO TRANSPORTE AL
ÁREA DE
ALMACÉN
COSTOS DE MANO DE OBRA POR PROCESOS
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Cálculo de productividad. 
Toma de producción de bloques en por día. 
Tabla 7: Producción de bloques antes 






1 515 565 
2 480 601 
3 611 465 
4 555 525 
5 454 632 
6 545 525 
7 602 485 
8 650 398 
9 555 525 
10 495 579 
11 555 525 
12 595 489 
13 555 525 
14 495 585 
15 555 495 
16 495 575 
17 555 525 
18 564 525 
19 504 576 
20 605 475 
21 555 525 
22 625 468 
23 635 455 
24 525 555 





Productividad de mano de obra antes es calculada con la cantidad de bloques totales 
producidos en un día entre la cantidad de obreros (15 hombres) por las horas de trabajo 
(8 horas). 
Tabla 8: Cálculo de la productividad de mano de obra antes 







1 1080 120 9.000 
2 1081 120 9.008 
3 1076 120 8.967 
4 1080 120 9.000 
5 1086 120 9.050 
6 1070 120 8.917 
7 1087 120 9.058 
8 1048 120 8.733 
9 1080 120 9.000 
10 1074 120 8.950 
11 1080 120 9.000 
12 1084 120 9.033 
13 1080 120 9.000 
14 1080 120 9.000 
15 1050 120 8.750 
16 1070 120 8.917 
17 1080 120 9.000 
18 1089 120 9.075 
19 1080 120 9.000 
20 1080 120 9.000 
21 1080 120 9.000 
22 1093 120 9.108 
23 1090 120 9.083 
24 1080 120 9.000 
TOTAL 25878   8.985 





Productividad de materia prima antes es calcula con la cantidad de bloques totales 
producidos entre los kilogramos de los bloques producidos (11.5 kg * cantidad de 
bloques). 
Tabla 9: Cálculo de la productividad de materia prima antes 







1 1080 12420.0 0.087 
2 1081 12431.5 0.087 
3 1076 12374.0 0.087 
4 1080 12420.0 0.087 
5 1086 12489.0 0.087 
6 1070 12305.0 0.087 
7 1087 12500.5 0.087 
8 1048 12052.0 0.087 
9 1080 12420.0 0.087 
10 1074 12351.0 0.087 
11 1080 12420.0 0.087 
12 1084 12466.0 0.087 
13 1080 12420.0 0.087 
14 1080 12420.0 0.087 
15 1050 12075.0 0.087 
16 1070 12305.0 0.087 
17 1080 12420.0 0.087 
18 1089 12523.5 0.087 
19 1080 12420.0 0.087 
20 1080 12420.0 0.087 
21 1080 12420.0 0.087 
22 1093 12569.5 0.087 
23 1090 12535.0 0.087 
24 1080 12420.0 0.087 
TOTAL 25878   0.087 





Índice combinado de productividad antes lo calculamos con la producción total en soles 
(1.7 soles c/u) entre la suma de los costos de la mano de obra (5 soles H/H) y de la materia 
prima (0.79 soles). 
Tabla 10: Índice combinado de productividad antes 










1 1080 1836.0 600 74.191 2.723 
2 1081 1837.7 600 74.260 2.726 
3 1076 1829.2 600 73.917 2.714 
4 1080 1836.0 600 74.191 2.723 
5 1086 1846.2 600 74.603 2.737 
6 1070 1819.0 600 73.504 2.701 
7 1087 1847.9 600 74.672 2.739 
8 1048 1781.6 600 71.993 2.651 
9 1080 1836.0 600 74.191 2.723 
10 1074 1825.8 600 73.779 2.710 
11 1080 1836.0 600 74.191 2.723 
12 1084 1842.8 600 74.466 2.732 
13 1080 1836.0 600 74.191 2.723 
14 1080 1836.0 600 74.191 2.723 
15 1050 1785.0 600 72.130 2.656 
16 1070 1819.0 600 73.504 2.701 
17 1080 1836.0 600 74.191 2.723 
18 1089 1851.3 600 74.810 2.743 
19 1080 1836.0 600 74.191 2.723 
20 1080 1836.0 600 74.191 2.723 
21 1080 1836.0 600 74.191 2.723 
22 1093 1858.1 600 75.084 2.752 
23 1090 1853.0 600 74.878 2.746 
24 1080 1836.0 600 74.191 2.723 
TOTAL 2.719 




3.2. Implementación del estudio del trabajo 
Luego de culminar con el análisis de la situación actual mediante las técnicas expuestas 
y aplicadas siguiendo un manual de procedimientos para realizar la mejora del proceso 
de producción de bloques a través de la aplicación del nuevo método de trabajo y 
continuar con la fase de implementación. 
- En proceso actual, la materia prima era llenada en baldes y se trasladaba, de balde 
en balde para proceder a la elaboración de la mezcla produciendo traslados 
excesivos; en la implementación del nuevo método se llenan todos los baldes y 
luego pasan a ser trasladados todos en una carretilla para evitar la fatiga y tiempos 
extras. 
- En proceso actual existían retrasos en la mezcladora ya que no contaban con el 
control del tiempo de preparación de la mezcla; en la implementación del nuevo 
método se añadió el uso de un temporizador para el trabajador supervisor para que 
se encuentre pendiente y sepa el tiempo necesario que tiene que transcurrir para 
que la mezcla esté lista. 
- En proceso actual se vaciaba toda la mezcla para ser trasladada a la vibradora en 
la cual se desperdiciaba una buena cantidad de mezcla; en el nuevo método se 
vacía la cantidad necesaria en los baldes para pasar a la maquina vibradora. 
- En el proceso actual existían retrasos en la maquina vibradora ya que no contaba 
con el control del tiempo que emplea; en el nuevo método se añadió el uso de un 
temporizador para el trabajador supervisor y así se encentre pendiente y sepa el 
tiempo que exacto que requiere la maquina vibradora. 
- En el proceso actual se requería de tres personas para trasladar los bloques ya 
terminados al área de curado; en el nuevo método solo es necesario dos personas 





Procedimos a realizar la nueva toma de tiempos con el proceso mejorado 
Tabla 11: Toma de tiempos final 
  




TIEMPO OBSERVADO (TO) EN SEGUNDOS 



































1 Llenar baldes de arena 
6 
121 120 122 120 119 122 121 120 120 122 
2 Llenar baldes de piedra 118 120 119 117 118 118 119 116 118 120 
3 Llenar baldes con cemento 15 14 13 15 14 14 13 15 14 13 
4 Llenar balde con insumo 16 14 13 15 14 15 13 13 15 14 
5 Transportar baldes con arena a mezcladora 272 274 272 273 271 274 274 273 272 272 
6 Transportar baldes con piedra a mezcladora 274 272 271 274 272 273 273 271 273 274 
7 Transportar baldes con cemento a mezcladora 31 32 31 30 33 31 30 32 31 31 









 9 Echar agua a la mezcladora 
4 
22 20 21 19 21 21 21 20 20 22 
10 Esperar tiempo de mezclado 301 300 302 303 301 302 300 301 302 302 
11 Inspeccionar mezcla 16 15 15 14 16 15 14 15 15 14 
12 Vaciar mezcla 83 81 84 82 85 83 84 82 81 83 









 14 Tomar tabla y colocar en maquina 
2 
121 119 120 120 119 121 121 119 120 121 
15 Llenar molde de maquina bloquetera y vibrar 1102 1103 1100 1101 1102 1102 1101 1102 1103 1101 





























17 Inspeccionar bloque 
2 
120 119 119 121 120 120 119 121 120 121 
18 Llevar tabla al almacén 579 581 578 580 582 580 578 581 578 579 
19 Almacén - - - - - - - - - - 
Fuente: Elaboración propia 
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Luego calculamos el nuevo tiempo estándar disminuyendo a 4660.15 segundos 
Tabla 12: Tempo estándar final 
  




















































1 Llenar baldes de arena 120.7 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11 133.98 5% 5% 0.10 147.37 
2 Llenar baldes de piedra 118.3 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11 131.31 5% 5% 0.10 144.44 
3 Llenar baldes con cemento 14 0.03 0.05 0.02 0 1.1 15.40 5% 5% 0.10 16.94 
4 Llenar balde con insumo 14.2 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11 15.76 5% 5% 0.10 17.34 
5 Transportar baldes con arena a mezcladora 272.7 0.06 0.08 0.02 0.01 1.17 319.06 9% 26% 0.35 430.73 
6 Transportar baldes con piedra a mezcladora 272.7 0.06 0.08 0.02 0 1.16 316.33 9% 26% 0.35 427.05 
7 Transportar baldes con cemento a mezcladora 31.2 0.06 0.08 0.02 0.01 1.17 36.50 9% 26% 0.35 49.28 









 9 Echar agua a la mezcladora 20.7 0 0 0 0 1 20.70 5% 3% 0.08 22.36 
10 Esperar tiempo de mezclado 301.4 0 0 0.02 0.01 1.03 310.44 5% 3% 0.08 335.28 
11 Inspeccionar mezcla 14.9 0.03 0 0 0 1.03 15.35 5% 3% 0.08 16.57 
12 Vaciar mezcla 82.8 0.03 0.02 0.02 0.01 1.08 89.42 5% 6% 0.11 99.26 









 14 Tomar tabla y colocar en maquina 120.1 0 0.02 0.02 0.01 1.05 126.11 5% 3% 0.08 136.19 
15 Llenar molde de maquina bloquetera y vibrar 1101.7 0.06 0.02 0.02 0 1.1 1211.87 9% 6% 0.15 1393.65 





























17 Inspeccionar bloque 120 0.03 0.02 0.02 0.01 1.08 129.60 5% 13% 0.18 152.93 
18 Llevar tabla al almacén 579.6 0.03 0.02 0.02 0 1.07 620.17 5% 2% 0.07 663.58 
19 Almacén - - - - - - - - - - - 
TOTAL 4660.15 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 11 se muestra el DAP mejorado de la fabricación de bloques de concreto donde obtuvimos un total de 4660.15 seg y una distancia 
total de 38 m. 
Tabla 13: Diagrama de análisis de proceso mejorado de la fabricación de bloques 
DAP MEJORADO DE FABRICACIÓN DE BLOQUES DE CONCRETO 
EMPRESA: Mr. Ladrillo 
  
    MODELO 
ACTIVIDAD RESUMEN  A P 
MÉTODO: Actual 
 
Operaciones 9   
N° DE DÍAGRAMA: 003 
 
Transporte 6   
PROCESO PRODUCTIVO: Bloques de concreto 
FECHA: 15/09/2019 
 
Operación combinada -   
UNIDAD: 215 bloques 
 
Demora 1   
ELABORADO POR: Azcarate Ortiz, Lucio Eduardo 
  
 
Controles 2   
 
Almacenamiento 1   
                                     Chavez Sanchez, Angela Belen TOTAL 19   










1 Llenar baldes de arena 
 
          147.37 18 Baldes     
2 Llenar baldes de piedra             144.44 18 Baldes     
3 Llenar baldes con cemento             16.94 2 Baldes     
4 Llenar balde con insumo             17.34 2 Baldes     
5 Transportar baldes con arena a mezcladora             430.73 18 Veces 6   
6 Transportar baldes con piedra a mezcladora             427.05 18 Veces 5   
7 Transportar baldes con cemento a mezcladora             49.28 2 Veces 5   
8 Transportar balde con insumo a mezcladora             49.75 2 Veces 5   
9 Echar agua a la mezcladora             22.36 12 Baldes     
10 Esperar tiempo de mezclado             335.28       
11 Inspeccionar mezcla             16.57       
12 Vaciar mezcla             99.26 10 Veces     
13 Transportar mezcla al área maquinada             309.68 10 Veces 6   
14 Tomar tabla y colocar en maquina             136.19 42 Veces 1   
15 Llenar molde de maquina bloquetera y vibrar             1393.65 42 Tablas     
16 Bajar tabla             247.73 42 Veces 1   
17 Inspeccionar bloque             152.93 42 Veces     
18 Llevar tabla al almacén             663.58 42 Veces 9   
19 Almacén             - - -   




Porcentaje de actividades que añaden valor: 
Datos: 
Tiempo de operaciones e inspecciones = 2241.85 seg 
Tiempo total de las actividades = 4660.15 seg 
𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐝𝐞 𝐚𝐜𝐭𝐢𝐯𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬 𝐪𝐮𝐞 𝐠𝐞𝐧𝐞𝐫𝐚𝐧 𝐯𝐚𝐥𝐨𝐫











Otros estudios: a través del método Guerchet se calculó de superficie de producción y la empresa si cuenta con las distancias y medidas 
correctas. 
Tabla 14: Cálculo de superficie 
  N n L (m) A (m) H (m) Ss Sg Se N(Ss+Sg+Se) K h1 h2 
BLOQUETERA 
1 1 4 2.7 1.53 1.900 4.131 16.524 4.955 25.610 
0.240 0.687 1.433 
BLOQUETERA 
2 1 4 1.69 1.4 1.450 2.366 9.464 2.838 14.668 
MEZCLADORA  2 1 D: 1.8 - 1.280 2.545 2.545 1.221 12.622 
CILINDRO DE 
H2O 4 1 D: 0.75 - 1.100 0.442 0.442 0.212 4.384 
CARRETA 4 1 1.2 0.7 1.050 0.840 0.840 0.403 8.332 
PALLETS 400 2 0.95 0.5 0.120 0.475 0.950 0.342 706.730 
BALDES 30 2 D: 0.30 - 0.500 0.071 0.141 0.051 7.889 




Nuevo cálculo de productividad 
Toma de producción de bloques en por día. 
Tabla 15: Producción de bloques después 






1 560 615 
2 535 651 
3 667 517 
4 610 575 
5 509 682 
6 600 575 
7 657 535 
8 695 448 
9 610 575 
10 550 629 
11 605 575 
12 645 539 
13 605 575 
14 550 635 
15 605 545 
16 550 625 
17 605 575 
18 619 575 
19 558 626 
20 655 525 
21 605 575 
22 675 518 
23 685 505 
24 575 605 
TOTAL 14530 13800 




Productividad de mano de obra después de la implementación del nuevo método es 
calculada con la cantidad de bloques totales producidos en un día entre la cantidad de 
obreros (14 hombres) por las horas de trabajo (8 horas). 
Tabla 16: Productividad de M.O. después 







1 1175 112 10.491 
2 1186 112 10.589 
3 1184 112 10.571 
4 1185 112 10.580 
5 1191 112 10.634 
6 1175 112 10.491 
7 1192 112 10.643 
8 1143 112 10.205 
9 1185 112 10.580 
10 1179 112 10.527 
11 1180 112 10.536 
12 1184 112 10.571 
13 1180 112 10.536 
14 1185 112 10.580 
15 1150 112 10.268 
16 1175 112 10.491 
17 1180 112 10.536 
18 1194 112 10.661 
19 1184 112 10.571 
20 1180 112 10.536 
21 1180 112 10.536 
22 1193 112 10.652 
23 1190 112 10.625 
24 1180 112 10.536 
TOTAL 28330   10.539 
Fuente: Elaboración propia 





La productividad del nuevo método es calcula con la cantidad de bloques totales 
producidos entre los kilogramos de los bloques producidos (10 kg * cantidad de bloques) 
obteniendo como productividad total promedio 0.100 Bloques/Kg. 
Tabla 17: Productividad de la materia prima después 







1 1175 11750 0.100 
2 1186 11860 0.100 
3 1184 11840 0.100 
4 1185 11850 0.100 
5 1191 11910 0.100 
6 1175 11750 0.100 
7 1192 11920 0.100 
8 1143 11430 0.100 
9 1185 11850 0.100 
10 1179 11790 0.100 
11 1180 11800 0.100 
12 1184 11840 0.100 
13 1180 11800 0.100 
14 1185 11850 0.100 
15 1150 11500 0.100 
16 1175 11750 0.100 
17 1180 11800 0.100 
18 1194 11940 0.100 
19 1184 11840 0.100 
20 1180 11800 0.100 
21 1180 11800 0.100 
22 1193 11930 0.100 
23 1190 11900 0.100 
24 1180 11800 0.100 
TOTAL 28330   0.100 






Cálculo del índice combinado de productividad del nuevo método lo calculamos con la 
producción total en soles (1.7 soles c/u) entre la suma de los costos de la mano de obra (5 
soles H/H) y de la materia prima (0.79 soles). Obteniendo como índice combinado de 
productividad promedio es 3.072 Soles/Soles. 
Tabla 18: Índice combinado de productividad después 










1 1175 1997.5 560 92.83 3.060 
2 1186 2016.2 560 93.69 3.084 
3 1184 2012.8 560 93.54 3.080 
4 1185 2014.5 560 93.62 3.082 
5 1191 2024.7 560 94.09 3.095 
6 1175 1997.5 560 92.83 3.060 
7 1192 2026.4 560 94.17 3.098 
8 1143 1943.1 560 90.30 2.988 
9 1185 2014.5 560 93.62 3.082 
10 1179 2004.3 560 93.14 3.069 
11 1180 2006.0 560 93.22 3.071 
12 1184 2012.8 560 93.54 3.080 
13 1180 2006.0 560 93.22 3.071 
14 1185 2014.5 560 93.62 3.082 
15 1150 1955.0 560 90.85 3.004 
16 1175 1997.5 560 92.83 3.060 
17 1180 2006.0 560 93.22 3.071 
18 1194 2029.8 560 94.33 3.102 
19 1184 2012.8 560 93.54 3.080 
20 1180 2006.0 560 93.22 3.071 
21 1180 2006.0 560 93.22 3.071 
22 1193 2028.1 560 94.25 3.100 
23 1190 2023.0 560 94.01 3.093 






3.3. Comparación de la productividad: 
En la Figura 4 comparamos los tiempos estándares totales inicial de las estaciones con 
los tiempos estándares totales final después de la implementación del estudio del 
trabajo. 
Figura 4: Comparación de tiempos del método actual y el método propuesto. 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Figura 5 comparamos el porcentaje de las actividades que añaden valor antes de 
la implementación del nuevo método con las actividades que agregan valor después 
de la implementación del nuevo método. 
Figura 5: Comparación de porcentaje de las actividades que añaden valor de método 
actual y el método propuesto. 
 









































Porcentaje de actividades que añaden valor
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En la figura 6 comparamos la producción inicial que son 25878 bloques en 24 días 
aumentando a 28330 bloques en 24 días después de la implementación del estudio del 
trabajo. 
Figura 6: Comparación de producción. 
 
 
En la figura 7 comparamos la productividad inicial promedio de la mano de obra 
obteniendo 8.985 Bloques/H-H y después aumenta a 10.539 bloques/H-H. 
























Antes          Después
8.985
10.539
Comparación de productividad de mano de obra
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En la figura 8 comparamos la productividad inicial promedio de la materia prima 
obteniendo 0.087 bloques/kg y después aumenta a 0.100 bloques/kg. 
Figura 8: Comparación productividad de materia prima. 
 
 
En la figura 9 comparamos el índice combinado de productividad del método actual 
que es 2.719 soles/soles con el después que es 3.072 soles/soles. 








Antes          Después
0.087
0.100








Antes          Después
2.719
3.072




Finalmente, en la tabla 19 mostramos el porcentaje en el que incrementaron las 
productividades después de la aplicación del estudio del trabajo y la productividad final 
está demostrado en el índice combinado de productividad la cual incremento en un 13%. 
Tabla 19: Cuadro resumen 
 
3.4. Prueba de normalidad 
3.4.1. Shapiro Wilk 
H1: La productividad no tiene una distribución normal. 
Ho1: La productividad si tiene una distribución normal. 
Supuestos: 
P < 0.05 se admite H1 
P = 0.05 se admite Ho1 






Fuente: Elaboración propia 
Dado que los valores de significancia de 0.115 antes y 0.121 después de la 
implementación del estudio del trabajo, se aprueba la hipótesis Ho1 
3.4.2. T-Student 
H2: El estudio del trabajo incrementa la productividad  
Ho2: El estudio del trabajo no incrementa la productividad. 
Supuestos: 
P < 0.05 se aprueba H2 














Estadístico gl Sig. 
Antes ,781 24 ,115 













95%  confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 
 Antes - Después -,35267 ,00750 ,00153 -,35583 -,34950 -230,398 23 ,000 
El valor de P de la prueba T-Student dio 0.00 que es menor a 0.05 se aprueba H2, 
la cual nos dice que las mejoras realizadas en el nuevo método productivo 
mediante el estudio del trabajo aumentan la productividad de la empresa Mr. 






En este trabajo, se buscó mejorar el proceso productivo, reducir tiempos muertos, 
traslados innecesarios y sobre carga como lo hizo (SANTOME Vela, 2016) que 
realizo también un estudio de métodos en una ladrillera. 
Iniciamos con un Diagnóstico de la empresa para determinar su productividad inicial 
así como lo hicieron (LIM, 2015), (QUINTERO Perea, y otros, 2013), y 
(MOROCHO Silva, 2017), haciendo uso de Ishikawa y registro de producción. 
Para el desarrollo del estudio del trabajo, iniciamos con el estudio de métodos 
realizando el DAP y el DOP coincidiendo también con los estudios de (HUAMANI 
Mucha, 2017), luego procedimos al estudio de tiempos realizando una toma de 
tiempo para poder calcular los tiempos estándar de cada etapa del proceso así como 
(ALZAMORA Olivares, 2018) en su investigación aplicación del estudio del trabajo 
para incrementar la productividad de una empresa de calzado y (AGUIRREGOITIA 
Mora, 2011) en su estudio de métodos de trabajo y control de tiempos en proyectos 
de edificación. 
Finalmente incrementamos la productividad en un 13% comprobando la hipótesis 
planteada así como también lo hicieron (ALZAMORA Olivares, 2018), (HUAMANI 





- El Diagnóstico de la empresa nos indica que productividad inicial de la empresa 
Mr. Ladrillo es 2.719 soles/soles, también existe un 51.34% de actividades que no 
dan valor y un tiempo estándar de 4774.70 segundos, productividad de mano de 
obra inicial 8.985 bloques/H-H y productividad de materia prima inicial es de 
0.087 bloques/Kg. 
- Al implementar el estudio de trabajo propusimos un nuevo método el cual 
consistía en el traslado de la materia prima en carreta, reducir el número de 
trabajadores de 15 a 14 personas, y la implementación de temporizadores para 
mantener controlada las operaciones que necesitan supervisión. 
- Finalmente determinamos las productividades después de aplicar el estudio del 
trabajo incrementando la productividad de mano obra en un 17.30%, la 
productividad de materia prima en un 14.94% y finalmente el índice combinado 
de productividad en un 12.98%, comprobando así los resultados con la prueba de 
normalidad de T- Student concluyendo que el estudio del trabajo ha incrementado 






- Le recomendamos a la empresa mantener en ejecución el nuevo método propuesto 
ya que ayuda a la disminución de las tareas que no añaden valor, reduce tiempo 
en el proceso, lo cual genera aumento de la producción mensual. 
- Mantener el control del método y la capacitación de los trabajadores según la 
actividad que realizan en el proceso y las demás actividades.  
- Llevar también un control de mantenimiento de las máquinas y equipos, para así 
evitar retrasos en la producción. 
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Anexo 1: Análisis de Despacho local de Cemento - La Libertad 
 
Fuente: Cemento Pacasmayo – INEI 
Anexo 2: Ejemplo de formato de un DOP. 
 
Fuente: (GARCÍA Criollo, 2015)  
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Fuente: (GARCÍA Criollo, 2015) 
Anexo 4: Tabla Westinghouse 
 





Anexo 5: Tabla OIT 
 





Anexo 6: Ishikawa de Mr. Ladrillo 
 





Fatiga - estrés 















Anexo 7: Diagrama de procesos de flujo. 
 






Anexo 8: Plantilla de tiempo estándar. 
 

















































Llenar baldes de arena 2.456 
6 0.34274375 
Llenar baldes de piedra 2.407 
Llenar baldes c. cemento 0.282 
Llenar balde c. insumo 0.289 
Transportar baldes con arena a 
mezcladora 
7.179 
Transportar cubo con piedra a 
mezcladora 
7.117 
Transportar cubo con cemento 0.821 










Echar agua a la mezcladora 0.373 
4 0.23036875 
Esperar tiempo de mezclado 5.588 
Inspeccionar mezcla 0.276 
Vaciar mezcla 1.654 












Tomar tabla 2.270 
2 0.11799375 Llenar molde 23.228 





























Inspeccionar bloque 2.549 






Anexo 10: DAP dosificación y transporte de Materia Prima 
DAP DE DOSIFICACIÓN Y TRANSPORTE DE M.P E INSUMO 
EMPRESA: Mr. Ladrillo 
  
    MODELO 
ACTIVIDAD RESUMEN  A P 
MÉTODO: Actual 
 
Operaciones 4   
N° DE DÍAGRAMA: 002 
 
Transporte 4   







UNIDAD: 213 bloques 
 
Demora 0   
ELABORADO POR: Azcarate Ortiz, Lucio Eduardo 
 
 
Controles 0   
 
Almacenamiento 0   
                                     Chavez Sanchez, Angela Belen TOTAL 8   





OBSERVACIONES       
1 Llenar baldes de arena          147.37 18 cubos     
2 Llenar baldes de piedra         144.44 18 cubos     
3 Llenar baldes con cemento         16.94 2 cubos     
4 Llenar balde con insumo         17.34 2 cubos     
5 Transportar baldes con arena a mezcladora         430.73 18 Veces 6   
6 Transportar baldes con piedra a mezcladora         427.05 18 Veces 5   
7 Transportar baldes mezcladora con cemento         49.28 2 Veces 5   
8 Transportar balde hacia mezcladora         49.75 2 Veces 5   
                        




Anexo 11: DAP proceso de mezclado 
DAP  PROCESO DE MEZCLADO 
EMPRESA: Mr. Ladrillo 
  
    MODELO 
ACTIVIDAD RESUMEN  A P 
MÉTODO: Actual 
 
Operaciones 2   
N° DE DÍAGRAMA: 002 
 
Transporte 1   
PROCESO PRODUCTIVO: Bloques de concreto 
FECHA: 05/09/2019 
 
Operación combinada 0   
UNIDAD: 213 bloques 
 
Demora 1   
ELABORADO POR: Azcarate Ortiz, Lucio Eduardo 
 
 
Controles 1   
 
Almacenamiento 0   
                                     Chavez Sanchez, Angela Belen TOTAL 5   





OBSERVACIONES       
1 Verter agua a  mezcladora 
 
  147.37 12 Baldes     
2 Espera   144.44       
3 Verificar mezcla   16.94       
4 Vaciar mezcla   17.34 10 Veces     
5 Transportar mezcla al área maquinada   430.73 10 Veces 6   
                        





Anexo 12: DAP del proceso de maquinado 
DAP PROCESO DE MAQUINADO 
EMPRESA: Mr. Ladrillo 
  
    MODELO 
Act. RESUMEN  A P 
MÉTODO: Actual  
Operaciones 3   
N° DE DÍAGRAMA: 002 
 
Transporte 0   







UNIDAD: 213 bloques 
 
Demora 0   
ELABORADO POR: Azcarate Ortiz, Lucio Eduardo 
 
 
Controles 0   
 
Almacenamiento 0   
                                     Chavez Sanchez, Angela Belen TOTAL 3   











14 coger tabla y ponerla en maquina 
 
          147.37 42 Veces 1   
15 Completar molde de máquina           144.44 42 Tablas     
16 Bajar tabla           16.94 42 Veces 1   
                        





Anexo 13: Costo de producción y venta 

















Piedra 97.5 latas 2925 5.625 0.86 latas 83.85 0.16125 
Arena 97.5 latas 3412.5 6.5625 0.66 latas 64.35 0.12375 
Cemento 13 bolsa 552.5 1.0625 20 bolsa 260 0.5 
Agua 91 baldes 364 0.7 0.008 baldes 0.7098 0.001365 
TOTAL 299   7254 13.95 21.528   408.91 0.79 
PRODUCCIÓN 520  ladrillos      
 7254  kilogramos      
 




Precio Vta. (S/.) 1700 
Precio Unitario 1.7 
  








(por bolsa):   Latas/bolsa/Balde   
Pesos 
(Kg/lata) 
1 bolsa 7.5 piedra 30 
    7.5 arena 35 
    1 Cemento 42.5 
    7 agua 4 
     
  latas precio/cubo 
precio por 
lata  
1 cubo piedra 50 43 0.86  
1 cubo arena 50 33 0.66  
     
1 bolsa cemento 20 soles  
1 balde de agua 0.008 soles  
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Anexo 14: Costos indirectos 




FERIADOS DOMINGO LUNES LABORABLES PAGO/DÍA PAGO  
MARZO 31 días 0 5 días 5 días 21 52 1092 
ABRIL 30 días 0 4 días 4 días 20 52 1040 
MAYO 31 días 0 4 días 4 días 23 52 1196 
JUNIO 30 días 3 días 5 días 4 días 18 52 936 
 
• Costo de Luz 
ANÁLISIS DEL 
MES DE JULIO 
       
        






MEZCLADORA 18 HP 1.418862262 2.75 h 3.90187122 S/.2.21 
BLOQUETERA 7 HP 0.40459932 3.75 h 1.51724745 S/.0.86 
BOMBA 01 4 HP 0.216678803 4 h 0.86671521 S/.0.49 
BOMBA 02 1.5 HP 0.65053224 0.5 h 0.32526612 S/.0.18 
      TOTAL S/.3.74 
CONSUMO 
TOTAL 
119.0 Kw    Impuesto/día S/.0.84 
COSTO POR Kw S/.0.5658    Costo/día  S/.4.58 
Costo energético S/.67.33    Costo/ladrillo S/.0.007193 
Impuestos S/.25.17     
Recibo de luz S/.92.50      
Abril trabajaron  18 días   










• Costeo de agua 
 
ANÁLISIS DEL 
AGUA DEL MES DE 
JULIO 
     
       
 









 Doméstica 21 o más 1.9424 7 26 
 
IMPORTE DEL 
AGUA             
 
M3 Precio m3 (S/) M3 
TOTAL M3 
(S/) 




ALCANTARILLADO             
 
M3 Precio m3 (S/) M3 
TOTAL M3 
(S/)  
 25 a 50 1.055 26 27.43         
 
 
CARGO FIJO     
4.74 




AGUA POR PAGAR    
94.934 




AGUA POR DÍA 
LABORAL    
5.168777778 
        
 
 
COSTO DE AGUA 










GRASA 1 S/.12.00 
GASOLINA 5 S/.6.80 
    
  S/.0.67 
60 
 
GRASA POR DÍA LABORAL 
   
 
GASOLINA POR DÍA 
LABORAL  S/.0.38     
 
OTROS COSTOS  S/.18.80    
 
COSTOS POR DÍA 
LABORAL  S/.1.04 
 
Anexo 15: Análisis de costos  




AGUA OTROS TOTAL 
COSTO MENSUAL DEL 
MES DE JULIO 
92.500 94.934 18.8 206.234 
COSTO DÍARIO 4.580 5.16877778 1.04444444 10.793 
% CIF PRODUCCIÓN 
LADRILLO 
30% 30% 30%   
COSTO DÍARIO 
PRODUCCIÓN 
1.373866 1.550633 0.313333 3.238 
 
  
